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P Verf ahren und Maschine zum Frteen von Brettern fUr gespundate Verklaidungen 

Verfahren zum Frdsen von Brettern (10) fur gespundete 
Verkleidungen, gem^ welchetn Verfahren die beiden Kan- 
tenseiten der Bretter zunachst in einer ersten Stufe 1A) 
bearbeitet werden. damit reines Holz und die richtigen Abmes- 
sungen und das nclitige Profil der Bretter ertialten werden. 
Dann werden in einer zwetten Stufe 1 B) durch Vorfrdsen mit 
Hilfe von Vorsclineidstahlen und FertigfrSsen in der einen 
Kantenseite der Bretter eine Nut (18) sowie ebenfaiis durch 
Vorfrasen mit Hilfe von Vorscfineidstatilen und Fertigfrasen in 
der entgegengesetzten Kantenseite der Bretter eine Absciird- 
gung (19) zustandegebrachit. in einer dritten Stufe ID), 1E) 
wird die gefraste Abschrdgung (19) feingescfiliciitet, und in 
der letztgenannten Kantenseite wird ein Falz (21) zur Bildung 
der Feder (36) gefrast. Die Masctiine zur DurclifOlining dieses 
Verfaiirens umfaBt voneinander getrennte Slationen fQr die 
drei Fertigungsstufen und MIttel, welche die Bretter (10) zum 
Eingriff mit den Fraswerl<zeugen (11, 12, 16, 17, 35, 20) 
futiren und die Fraswerl<zeuge (16, 17) der zweiten Stufe IB) 
in der Vorsciiubrictitung der Bretter (10) und die iibrigen 
Frgswerl<zeuge (11, 12, 35, 20) entgegen der Vorschubrich- 
tung der Bretter (10) umlaufen lassen. (32 14 207) 
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Verfahren ztun Frasen von Verkleidungen , bei 


welchem Bretter (10) einer Maschinen zugefUhrt werden, um 
. beim Transport durch die Maschine durch FrSsen prof iliert 
und mit Feder (36) und Nut (18) versehen zu warden, da- 
5 durch gekennzeichnet, dass die Kantenseiten 
der Bretter (10) in einer ersten Stufe (1 B) mittels Fras- 
werkzeute (11, 12) bearbeitet werden, so dass sie unter 
Blosslegen von reinem Holz die richtigen Abmessungen und 
das erwUnschte Kantenprofil (13, 14, 15) erhalten, dass 

10 in einer zweiteji Stufe (1 C) in der einen Kantenseite des 
Bretts durch VorfrSsen mit Hilfe eines Vorschneidstahls 
(26) und FertigfrSsen mit Hilfe eines Hauptschneidstahls 
(28) eine Nut (18) gefrSst wird, wShrend in der entgegen- 
gesetzten Kantenseite des Bretts (10) und im benachbarten 

15 Teil der einen Breitseite durch VorfrMsen mit Hilfe eines 
Vorschneidstahls (33) und Fertigfrasen mit Hilfe eines 
Hauptschneidstahls (34) eine AbschrSgung (19) gefrSst wird, 
und dass in einer dritten Stufe (1 D, IE) die gefraste 
AbschrSgung (19) feinbearbeitet wird, und in der letzt- 

20 genannten Kantenseite und im benachbarten Teil der anderen 
Breitseite durch FrMsen mit Hilfe eines FrMswerkzeugs 
(20) zur Bildung der Feder (36) ein Falz (21) hergestellt 
wird . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
25 zeichnet, dass das FrSsen in der zweiten Stufe 

(1 C) in der Vorschubrichtung des Bretts erfolgt, wahrend 
das Frasen in den ubrigen Stufen (IB, ID, IE) entgegen 
der Vorschubrichtung erfolgt. 

3. Maschine zum Frasen von Verkleidungsbrettern mit 
30 Hilfe von Fraswerkzeugen (11, 12, 16, 17, 35, 20) zur Be- 

arbeitung der Breit- und Kantenseiten der Bretter und zum 
FrMsen einer Feder (36) und einer Nut (18) , Mitteln zum 
Antrieb der FrSswerkzeuge und einer Vorrichtung zum Trans- 
port der Bretter durch die Maschine zur Bearbeitung mittels 


32U207 

der Fraswerkzeuge, gekennzeichnet durch eine 
erste Station mit FrSswerkzeugen (11, 12) , in der unter 
Blosslegen von reinem Holz die Seitenkanten des Bretts za den 
erwunschten Abmessungen vind zum erwiinschten Profil bearbeitet 
werden, eine zweite Station mit FrSswerkzeugen (16, 17) zum 
Frasen einer Nut in der einen Kantenseite des Bretts durch 
Vor- und Fertigfrasen mit Hilfe von Vorschneidstahl (26) 
und Hauptschneidstahl (28) und zum Vor frasen einer Ab- 
schragung (19) in der entgegengesetzten Kantenseite des 
Bretts und im benachbarten Teil der einen Breitseite eben*- 
falls durch Vor- und FertigfrSsen mit Hilfe von Vorschneid- 
stahl (33) und Hauptschneidstahl (34), und eine dritte 
Station mit einem FrSswerkzeug (35) zur Feinbearbeitung 
der gefr3sten AbschrSgung (19) und zum Frasen eines 
Falzes (21) in der letztgenannten Kantenseite und im be- 
nachbarten Teil der anderen Breitseite zur Bildung der 
Feder (36). 

4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fraswerkzeuge (16, 17) der 
zweiten Station in der Vorschubrichtung des Bretts (10) 
umlaufen, wShrend die Fraswerkzeuge (11, 12, 35, 20) der 
restlichen Stationen entgegen der Vorschubrichtung des 
Bretts (10) umlaufen. 

5. Maschine nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Fraswerkzeuge 
(16, 17) der zweiten Station rundum den Umfang jedes 
Fraswerkzeugs alternierend mit VorschneidstShlen (26) und 
HauptschneidstShlen (28) bestiickt sind. 
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VERFAHREN UNO MASCHINE ZUM FRKSEN VON BRETTERN FHR 
GESPUNDETE VERKLEIDUNGEN 


Die Erfindung betrlfft eln Verfahren zum FrSsen von 
Verkleidungen, bei welchem Bretter einer Maschine zuge- 
ffihrt werden, um beim Transport durch die Maschine durch 
FrMsen profiliert und mit Feder und Nut versehen zu vrerden. 
5 Gespundete Verkleidungsbretter sind oft verhMltnis- 

mSssig geringer Dicke (etwa 9,5-12 mm), weshalb auch die 
die Nut abgrenzenden WMnde und die Feder diinn werden und 
beim FrMsen infolge der im Holz vorkommenden Xste, Faser- 
neigung usw. leicht beschMdigt werden konnen. Dies bedeutet, 
10 dass betrSchtliche Mengen Holz f iir unbrauchbar oder weniger 
wertvoll erklart werden mussen, da Verkleidungsbretter 
mit Astlochern nicht akzeptiert werden k5nnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Gefahr 
des Entstehens derartiger Schaden durch ein verbessertes 
15 Verfahren zum FrSsen der Nuten und Federn zu reduzieren. 

Die LSsung dieser Aufgabe wird erf indungsgemass da- 
durch erreicht, dass die Kantenseiten der Bretter in einer 
ersten Stufe mittels Fraswerkzeuge bearbeitet werden, so 
dass sie unter Blosslegen von reinem Holz die richtigen 
20 Abmessungen und das erwunschte Kantenprofil erhalten, dass 
in einer zweiten Stufe in der einen Kantenseite des Bretts 
durch Vorfrasen mit Hilfe eines Vorschneidstahls und 
Fertigfrasen mit Hilfe eines Hauptschneidstahls eine Nut 
JB/BS gefrMst wird, wMhrend in der entgegengesetzten Kantenseite 
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des Bretts und im benachbarten Teil der einen Breitseite 
durch VorfrSsen mit Hilfe eines Vorschneidstahls und 
FertigfrSsen mit Hilfe eines Hauptschneidstahls eine 
Abschragung gefrast wird, und dass in einer dritten 
5 Stufe die gefraste Abschragung f einbearbeitet wird, und 
in der letztgenannten Kantenseite und im benachbarten 
Teil der anderen Breitseite duirch FrSsen mit Hilfe eines 
Fraswerkzeugs zur Bildung der Feder ein Falz hergestellt 
wird . 

10 Die Erfindung betrifft auch eine Maschine zur Durch- 

fiihrung des obengenannten Verfahrens, die sich durch 
fol'gende Merkmale auszeichnet: eine erste Station mit 
Fraswerkzeugen, in der unter Blosslegen von reinem Holz 
die Seitenkanten des Bretts zu den erwiinschten Abmessungen 

15 und zum erwiinschten Profil bearbeitet werden, eine zweite 
. Station mit Fraswerkzeugen zum FrMsen einer Nut in der 
einen Kantenseite des Bretts durch Vor- und FertigfrSsen 
mit Hilfe von Vorschneidstahl und Hauptschneidstahl und 
zum Vorfraseh einer AbschrHgung in der entgegengesetzten 

20 Kantenseite des Bretts und im benachbarten Teil der einen 
Breitseite ebenfalls durch Vor- und FertigfrMsen mit Hilfe 
von Vorschneidstahl und Hauptschneidstahl, und eine dritte 
Station mit einem FrSswerkzeug zur Feinbearbeitung der 
gefrMsten AbschrMgung und zum FrMsen eines Falzes in der 

25 letztgenannten Kantenseite und im benachbarten Teil der 
anderen Breitseite zur Bildung der Feder. 

Die Erfindung ist anhand der ein AusfQhrungsbeispiel 
veranschaulichenden Zeichnung im folgenden nSher be- 
schrieben. Es zeigen 

30 Fig. 1 A-E das erf indungsgemasse Verfahren zum 

FrSsen einer Nut und einer Feder in einem Brett in von- 
einander getrennten Stufen, 

Fig. 2 ein FrSswerkzeug gemSss der Erfindung in 
Seitenansicht, 

35 Fig. 3 und 4 Schnitte nach der Linie III-III bzw. 

IV- IV in Pig. 2, 
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Fig. 5 ein anderes PrSswerkzeug gemSss der Erfindung 
in Seitenansicht, und 

Pig. 6 und 7 einen Schnitt nach der Linie VI-VI bzw. 
VII-VII in Fig. 5. 

Wie eingangs erwShnt, ist es Aufgabe der Erfindung, 
ein Verfahren zu schaffen, mit dem das PrSsen von Feder 
und Nut in Verkleidungsbrettern verhaltnismSssig geringer 
Dicke in einer schonungsvoileren Weise als bisher ausge- 
fOhrt werden kann. Das Verfahren ist in Fig. 1 A-E sche- 
matisch dargestellt und wird mit Hilfe einer Hobelmaschine 
durchgefiihrt, die mit Ausnahme der im folgenden nMher be- 
schriebenen Fraswerkzeuge in herkSmmlicher Weise mit Mitteln 
ausgeriistet sein kann, die ein Brett an einer Anzahl -von 
auf Spindeln montierten Fraswerkzeugen vorbeif iihren. Das 
in Fig. 1 A gezeigte Brett 10 wird zunMchst mittels oberer 
und unterer Messerk5pfe auf seinen oberen und unteren 
Breitseiten gehobelt. Die Breite des Bretts ist gr5sser 
als die Breite des fertigen 'Verkleidungsbretts , um in einer 
ersten, in Fig. 1 B gezeigten Stufe mittels Fraswerkzeuge 
11 und 12 auf seinen Kantenf lachen bearbeitet zu werden, 
so dass in dieser Weise reines Holz blossgelegt und das 
Brett ausserdem derart profiliert wird, dass auf der in der 
Zeichnung darges tell ten, rechten Seite ein oberer, zur be- 
nachbarten Breitseite des Bretts 10 senkrechter Kantenteil 
13 erhalten wird, der unten in einen nach innen schrag- 
gestellten Kantenteil 14 ilbergeht. Die entgegengesetzte 
Kantenseite des Bretts 10 wird zwischen den Breitseiten 
des Bretts mit einem ISngsverlaufenden Wulst 15 versehen. 
Die in Fig. 1 B veranschaulichte Bearbeitung ist eine 
erste Bearbeitungsstufe, in der dafflr gesorgt wird, dass 
die Kantenseiten des Bretts rein sind und dass das Brett 
die richtigen Breitenabmessungen und das geeignete Profil 
erhait. Durch diese Bearbeitung wird das Brett, vor allem 
seine Flachen 13, 14, Susserst homogen und somit so 
stark wie mdglich, so dass eine Beschadigung des Brett 
leichter vermieden werden kann. Die nSchste Stufe des 


FrSsvorgangs ist in Fig. 1 C gezeigt, wo ein PrMswerkzeug 
16 zura FrSsen der Nut in die in der Zeichnung rechte Kanten- 
seite des Bretts eingreift, und dieses FrSsen erfolgt 
durch VorfrSsen mittels eines Vorschneidstahls und durch 
5 Fertigfrasen mittels eines Hauptschneidstahls. Dieses 

Fraswerkzeug ist im folgenden unter Hinweis auf Fig. 2-4 naher be- 
schrieben, und es sei hier nur. festgestellt, dass man 
durch das Vorfrasen ih ausserst schonvoller Weise eine Nut 

18 zustandebringt. Dasselbe gilt fur die entgegengesetzte 
10 Seite des Bretts, wo ein FrSswerkzeug 17, das ebenfalls 

aus einem vorfrSsenden Vorschneidstahl und einem Haupt- 
schneidstahl besteht, in der Kantenseite und der benach- 
barten, einen Breitseite des Bretts 10 eine AbschrSgung 

19 zustandebringt. Wie die Nut 18, wird diese AbschrSgung 
15 in einer das Brett 10 ausserst schonenden Weise zustande- 

gebracht. Das FrMswerkzeug 17 ist in Fig. 5-7 nSher be- 
schrieben. In einer dritten Bearbeitungsstufe, die in 
Fig. 1 D veranschaulicht ist, wird die mittels des Werk- 
zeugs 17 zustandegebrachte AbschrSgung 19 mittels eines 

20 Messerkopfes 35 in einem separaten Arbeitstempo feinge- 
schlichtet, bevor ein Falz 21 gebildet wird, also wenn 
das Brett m5glichst stark ist, und dann wird der Falz 21 
mittels eines Messerkopfes 20 in der Kantenseite und 
oberen Breitseite des Bretts zur Bildung der Peder 36 

25 gefrMst. Die in der ersten Stufe (Fig. 1 B) gebildete, 
mittlere ErhShung 15 fuhrt dazu, dass die Peder 36 ein 
abgerundetes Aussenende erhMlt, das das Einfiihren der 
Feder in eine Nut 18 erleichtert. 

Ein wichtiger Teil des obengenannten Verfahrens ist 

30 das in der ersten, in Fig. 1 B veranschaulichten Stufe 
erfolgende KantenfrSsen, da hierdurch in den Kantenseiten 
des Bretts 10 reines Holz hervorgebracht wird, was den Lauf 
der Fraswerk^euge 16 und 17 in der Bewegungsrichtung des 
Bretts 10 durch die Maschine erleichtert, indea ' 

35 die Werkzeuge 16 und 17 nicht gegen^eine^ durch 

Fremdteilchen, beispielsweise SandkSrner, die diesen Kanten 
anhaf ten und einen raschen Verschleiss von in erster Linie 
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den Schneiden der VorschneidstShle verursachen, verunrein- 
igte Kantenseite zu arbeiten brauchen. In den restlichen 
Stufen drehen sich die FrSswerkzeuge zweckmHssigerweise 
entgegen der Bewegungsrichtung des Bretts. Die im folgenden 
5 nSher beschriebenen VorschneidstShle schneiden in Susserst 
vorteilhafter Weise durch X.ste und schrSgverlaufende Fasern 
hindurch, ohne die dtlnnen, die Nut abgrenzenden WMnde und 
die Feder zu beschadigen. 

Fig. 2 zeigt das zum FrSsen der Nut benutzte Werkzeug 

10 16, das einen Fr3sk5rper 22 aufweist, der mit Hilfe von 
herkSnimlichen Mitteln 23 an einer Antriebsspindel befes- 
tigt wird. Rundum seinen Umfang besitzt der FrSsk&rper 22 
Zahne 24 und 25, die in ihrer Vorderseite eine Aussparung 
aufweisen, in die FrSsstShle 26 bzw. 28 in herkOmmlicher 

15 neise durch L5ten befestigt warden. Die FrSsstShle 26 

bestehen aus VorschneidstShlen, die geinass dem in Fig. 3 
veranschaulichten Querschnitt aus rechteckigen StMhlen 
mit einer V-f5rinigen Aussparung in der nach aussen ge- 
wandten FlSche des Stahls bestehen, so dass zwei nach 

20 aussen zu einer Spitze verjUngte Stahlkanten 27 gebildet 
werden. Vorschneidstahle dieser Art, zu denen der Stahl 
26 gehort, sind an sich bekannt. Abwechselnd mit den Vor- 
schneidstahlen 26 sind HauptschneidstShle 28 an den Zahnen 
25 befestigt, und diese Hauptschneidstahle sind - wie aus 

25 Fig. 4 hervorgeht - in herkommlicher Weise mit rechteckigeoi 
Querschnitt ausgebildet. Die Vorschneidstahle 26 erstrecken 
sich urn ein gewisses Mass, vorzugsweise der Grossenordnung 
0,6 mm, in der radialen Richtung an den HauptschneidstShlen 
28 vorbei. Die alternierende Anordnung von VorschneidstaKLen 

30 26 und Hauptschneidstahlen 28 ermoglicht die bereits er- 
wShnte, Susserst schonvolle Bearbeitung des Holzes. 

GemSss Fig. 5 hat das die Abschragung 19 zustande- 
bringende FrSswerkzeug 17 einen Fraskorper 29 mit her- 
k5mmlichen Mitteln fUr seine Befestigung an einer Werkzeug- 

35 spindel. Rundum seinen Umfang hat der FraskSrper 29 ZMhne 
31 und 32, um wie im vorgenannten Fall abwechselnd Vor- 
schneidstahle 33 und Hauptschneidstahle 34 aufnehmen zu 
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k5nnen. Die ZShne 31 zur Aufnalime der VorschneidstShle 
haben in ihrer vorderen FlMche eine senkrechte, axiale 
Aussparung zur Aufnahme eines Vorschneidstahls 33, der 
gemass Fig." 6 die Form eines Paralleltrapezoids hat, 
5 dcssen schrSger Winkel am weitesten vom Werkzeugmittelpurikt 
ab liegt, wShrend die ISngste Seite in Fig. 5 dem Be- 
trachter zugekehrt ist. Der Hauptschneidstahl 34 hat in 
seiner Umfangsrichtung ebenfalls die Form eines Parallel- 
trapezoids, dessen ISlngste Seite in Fig. 5 vom Betrachter 

10 abgewandt ist. Wie aus Fig. 6 und 7 hervorgeht, wird also 
die Spitze des Vorschneidstahls 33 vor der kUrzeren Seite 
des Hauptschneidstahls schneiden und erstreckt sich - wie 
im vorhergehenden Fall - um ein Mass von etwa 0,6 mm an 
der entsprechenden Kantenseite des Hauptschneidstahls - 

15 vorbei, d.h. der in Fig. 7 rechten Seite des Hauptschneid- 
stahls. Wie beim NutenfrMsen wird die erstrebte, schonvolle 
Bearbeitung des Holzes durch die alternierende Anordnung 
von Vorschneidstahlen und Hauptschneidstahlen beim FrSsen 
der Abschragung 19 ermSglicht. 

20 Die ubrigen Fraswerkzeuge der Maschine zur Durch- 

fuhrung des erf indungsmassigen Verfahrens, d.h. die 
Werkzeuge 11, 12, 35 und 20, kSnnen herkdmmlicher Aus- 
fuhrung sein. 

In der Praxis hat man mit dem erf indungsmassigen 

25 Verfahren eine 10-15%-ige Steigerung der Brettmenge er- 
zielen konnen, die nach dem FrSsen von Feder und Nut als 
A-Giite akzeptiert werden kann. Es sei auch erwahnt, dass 
diese bedeutende Verbesserung des Ergebnisses durch 
Musserst einfache Hittel erzielt wird, weshalb sich eine 

30 gemass der Erfindung hergestellte Maschine nur unwesent- 
lich teuerer stellt als eine herkdmmliche Maschine fOr 
denselben Zweck. 


Nummer: 3214207 

Int. CI 3; B27F1/02 

Antneldetag: 1 7. April 1982 

Offenlegungstag: 18. November 1982 


•44- 


32U257 


to 

4- 


^ ^ 


-ft 


14 


12 


5£ 


C C;7 


;o 


13 


;o 


78 


7 /O 


riG.1 


WAC30 JQNSEREDS AB 

IN Halmstad (Schvgeden) 


-9- 


32U207 



WACD JQNSEEiEDS AB 

ill Halmstad (Schweden) 


•U-i-'O.::: 32U20? 
.40- 



mCO OQNSEREDS KB 

in EsLhastaA (Schweden) 


3214207 



WMX) JONSBREDS AB 

in Halmstad (Schvgeden) 


